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ABSTRAK

Dana, mesin maupun peralatan yang dimiliki workshop yang terbatas. Sementara
workshop dituntut untuk mampu memenuhi persyaratan pelanggan dalam hal kualitas kehalusan
permukaan produk yang membutuhkan ketelitian tinggi yang dihasilkan dari proses gerinda
silinder, dimana selama ini proses tersebut di sub-kontrakkan ke pihak ke tiga yang memiliki
fasilitas yang memadai. Jika proses tersebut dapat dikerjakan didalam workshop sendiri akan
mendapatkan keuntungan yang sangat tinggi, begitu sebaliknya. Berdasarkan hal tersebut di atas,
maka untuk membantu permasalahan yang dialami workshop yaitu dengan memaksimalkan fungsi
dari mesin bubut silinder dengan membuat alat bantu penghalus permukaan menggunakan sistem
Ball Burnishing yang dipasang pada tool post mesin bubut yang ia miliki, dengan ditambahkannya
alat bantu penghalus permukaan menggunakan sistem Ball Burnishing, makaworkshop dapat
menyelesaikan permasalahan yang dialami selama ini, dengan hanya mengeluarkan kisaran dana
sekitar Rp. 20.000.000.00 ~ Rp. 35.000.000.00 workshop bisa meningkatkan kehalusan
permukaan dan ketelitian produk yang dihasilkan sesuai yang diharapkan.

Kata Kunci : kehalusan permukaan, mesin bubut, gerinda silinder, Ball Burnishing

ABSTRACT

Limited funds, machinery and equipment owned by the workshop. While the workshop
is required to be able to meet customer requirements in terms of the quality of the surface
smoothness of products that require high accuracy resulting from the cylindrical grinding process,
which so far the process has been sub-contracted to third parties who have adequate facilities. If
the process can be carried out in the workshop itself will get very high profits, and vice versa.
Based on the above, then to help the problems experienced by the workshop by maximizing the
function of the cylindrical lathe by making surface smoothing aids using the Ball Burnishing
system mounted on the lathe tool post that he has, by adding a surface smoothing tool using the
system Ball Burnishing, the workshop can solve the problems experienced so far, by only spending
around Rp. 20,000,000.00 ~ Rp. 35,000,000.00 workshops can improve surface smoothness and
accuracy of products produced as expected.

Keywords: surface smoothness, lathe, cylindrical grinding, Ball Burnishing

I. PENDAHULUAN. Beberapa faktor yang
Di Indonesia telah  banyak mempengaruhi  kekasaran  permukaan

berkembang bengkel yang menyediakan
jasa perbaikan dan pembuatan komponen
industri dengan proses permesinan. Salah
satu proses permesinan yang sering dipakai
adalah proses bubut. Kualitas permukaan
yang dihasilkan proses bubut dapat dilihat
dari kekasaran permukaannya, semakin
halus permukaan benda kerja, maka
semakin baik kualitas dari permukaan
benda kerja.

dengan menggunakan proses bubut yaitu
kecepatan potong, kedalaman pemakanan,
kecepatan pemakanan, putaran mesin,
material benda kerja, bentuk alat potong,
kondisi mesin, pendingin pemotongan dan
operator. Untuk meningkatkan  kualitas
kehalusan permukaan dari proses bubut,
maka harus dilanjutkan ke proses yang lain
yaitu proses finishing, seperti proses
grinding, proses polishing, proses super
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finishing, dimana membutuhkan tambahan
mesin, alat dan biaya yang begitu besar.
Sehingga diperlukan suatu alat bantu untuk
menghaluskan ~ permukaan benda kerja
yang dapat dipasang pada mesin bubut, dan
tidak perlu benda kerja dipindahkan ke
mesin lain untuk dilakukan proses
finishing. Selain berfungsi meningkatkan
kehalusan permukaan, alat bantu ini juga
dirancang untuk menambah keunggulan
dari mesin bubut dan meningkatkan
efisiensi dan produktifitas. Salah satu
proses yang dirancang untuk dipakai
sebagai alat bantu penghalus permukaan
adalah  proses burnishing atau lebih
tepatnya adalah Ball Burnishing.

Tujuan utama dari penelitian
desain alat bantu penghalus permukaan
menggunakan sistem Ball Burnishingadalah
untuk mendesainalat bantu penghalus
permukaan dapat dipasang pada mesin
bubut konvensional, tanpa mengganggu
fungsi utama dari mesin bubut itu sendiri
dengan  harga yang kompetitif  dan
terjangkau oleh skala industri kecil serta
mewujudkan  prototipe alat  bantu
penghalus permukaan menggunakan sistem
Ball Burnishing yang mempunyai kualitas
dan ketelitian sesuai persyaratan yang
ditetapkan. Validasi dari alat bantu
penghalus permukaan menggunakan
tersebut dengan melakukan uji fungsi
terhadap purwarupa yang dibuat.

II. METODE PENELITIAN.

Agar penelitian dapat terarah dan
sesuai dengan hasil yang diharapkan, maka
akan dilakukan beberapa tahapan atau
langkah-langkah proses dalam melakukan
penelitian, adapun langkah atau tahapan
tersebut  digambarkan dalam  sebuah
diagram alir pada gambar 1 dibawabh ini:
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{ 2 y
PERENCANAAN |
£ 3 )

PERANCANGAN ALAT BANTU PENGHALUS
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BURNISHING DENGAN PENDEKATAN SISTEMATIK
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idek _~PENGUIAN 7
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KESIMPULAN
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Gambar 1 Diagram Alir Penelitian.

Desain alat bantu penghalus permukaan
menggunakan  sistemBall Burnishing
melalui beberapa tahapan proses dari input
permasalahan yang ada di kalangan industri
manufaktur  kecil hingga melakukan
pembuatan dan pengujian Prototipe, dalam
melakukan desain alat tersebut digunakan
sistem pendekatan sistematik karena
metode pendekatan sistematik peneliti
memperoleh arahan yang jelas, setahap
demi setahap dari proses awal

II1. HASIL DAN ANALISA.
a. Perencanaan.

Hasil identifikasi permasalahan
dan kendala yang terjadi di workshop,
dimana permasalahan tersebut dapat
diperoleh data seperti ditunjuk pada Tabel
1.

Tabel 1 Penyebab Masalah dan Kendala
yang terjadi

No

Penyebab Permasalahan

Kendala

1

Sub-kontraktor vatuk proses grinding.
Sehingga kualitas permwkaan sesvai

dengan requirement

a_ Penyelesaian barang akan makan waltu
karena menunggu antrian.

b.Pelanggan akan car supplier dengan
estimasi waktu yang cepat.

. keuntungan yang didapat kecil.

r

. | a.Penambahan mesin  baru. yait

penambahan mesin cylinder
grinding.
b.Melengkapi Ketersediaan Tooling
dan Alat bantu produksi

Memerlukan modal yang sangat besar
dan memerlukan Space tempat wvafuk
menaruh  mesin  yang Ivas sehingga

dipertukan cost yang tinggi

. | Jika mesin bertambah secara ctomatis

tambah  pula  operator  uamk

Penambahan Cost uvnmuk menggaji

karyawan barms yang mengoperasikan

mengoperasikan mesin akan | mesin Cylinder Grinding.
bertambah  dam  operater  akan
ditraining ckill oleh Supplier dimana

mesin itu dibeli

Tabel 1 menampilkan penyebab
permasalahan dan kendala yang dialami
oleh Industri manufaktur kecil yang ingin
bersaing dengan Industri manufaktur besar,
hal ini disebabkan karena keterbatasan
infrastruktur, sumber daya dan dana

Dari hasil identifikasi penyebab masalah
dapat diurutkan skala prioritas utama yang
diperlukan = workshop, dimana skala
prioritas dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2 Prioritas Kepentingan utama
Workshop
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Kepentingan Utama yang di Priontas

prioitakan Utema Usulan ke Peneliti

a Keterbatasan Mesin dmuliki workshop,
Peneliti di mints untuk mendesain suatu
alat bantu yang dipakai di mesin bubut dan
milling

b.Desain alat tersebut dibuat dengan cost

Keterbatasan Penyedizan Tooling
dan Alat bantu proses produksi.

Keterbatasan  Infrastruktor ~ yang yang minimum yang dapat di jangkau

dimililki ~ Workshop  karena | workshop kecil.

minimnya modal untuk c.Mudah  dioperasikan  dan  tidak

penambahan mesin memeriukan kompetensi karyawan yang
fmggl.

d Alat tersebut jika dipasangkan di mesin
milling dan mesin bubut tidak mengubah
dari mesin bubut atau milling it sendiri

Keterbatasan  Skill Kompetensi 3
Karyawan Workshop.

Tabel 2 menampilkan kepentingan yang
utama yang di prioritaskan oleh workshop
dimana kepentingan utama yang sangat
dibutuhkan adalah keterbatasan
infrastruktur, dan usulan yang sangat
penting untuk membuat Desain alat yang
mampu mengatasi permasalahan kehalusan
permukaan pada mesin bubut, mudah dalam
pengoperasian dan harga yang terjangkau.
Dari hasil skala prioritas kepenting diatas
dapat ditentukan perencanaan proses dari
pengaruh Proses Pengaruh Kehalusan
Permukaan pada Mesin bubut
Konvensional, Analisa proses dapat dilihat
pada Tabel 3.

Tabel 3Perencanaan Proses Pengaruh
Kehalusan Permukaan pada Mesin bubut
Konvensional

Critical Part Requirements

Process Specificaion Crii
ol (al) Baceter s 0IO] 0] Uean oot Baristing
Bola (31) Sameter 8 mm Venn Teod Bumshirg
52-T5 R O | | [ Batasen tingeat kekerasan Toci Bumishing
66k 0 Steel Bal Tool Bumishing
G575 Carbide bal ol Burrishing .
Cearance 0.04 IO learance Bartaiun dudukan dengan ball bumishing Tods Bumishing
Prosedur IOI0 : ol
206 \J
el
OisaE 10w
Dial it § miree s Pemalanan ddam 01001 . o
Dl bt 10 mcen Sl i Perkana 001 e Peingaien Auraslesin
Feedrg
—— L, Kecepatan Pemakanan C.mrl] m
| | [eaans:
| | | cedalaman Pemaianan
Dienisken IO | | | cara pemasargan 328 purrsig Penggantan ukren Bal
Dienisken | IO ara Pemasrgan Alat anta e Tool Post Mesin Babut ‘Seting At Bant ke Mesin Buout
Dteniskan | IO cara Assembling Power Pack dergan alat Jamtu Assy Alat Bank Penghaius Pemukaan

Tabel 3 Menampilkan tahap-tahap proses
dalam mendapatkan kehalusan permukaan
pada proses bubut konvensional dari
penentuan spesifikasi proses, kritikal proses
yang disyaratkan hingga kritikal produk
yang disyaratkan dan siap dilanjutkan ke
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proses selanjutnya tanpa menggunakan
proses finishing grinding

Tabel 4 Perencanaan Manufakturing
Pengaruh Kehalusan Permukaan pada
Mesin bubut Konvensional
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Tabel 4 menampilkan tahap perencanaan
part dan proses maka untuk tahap terakhir
dapat  diketahui tindakan yang perlu
diambil untuk perbaikan kualitas. Dalam
Perbaikan Kehalusan Permukaan proses
bubut Konvensional terdapat tahap-tahap
yang memerlukan perhatian

b. Perancangan.

Dari hasil analisis perencanaan diatas, maka
perlu dilakukan pengembangan suatu alat
yang dapat menambah kualitas kehalusan
permukaan, pengembangan alat penghalus
permukaan dengan menggunakan sistem
burnishing yaitu Desain alat bantu
penghalus permukaan menggunakan Sistem
Ball Burnishing dimana alat tersebut akan
dipasang pada tool post mesin bubut.

Tabel 5 Daftar Persyaratan Alat Permukaan
menggunakan Sistemn Ball Burnishing
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D B. Energi Penggerak (Power Pack)
1. 3 Phase Induction Motor Listrik

a. Daya Motor Listnk = 15kW
b. Frekuensi = 60Hz
¢ Tegangan = mv
d Arus = 63A
e. Putaran = 1700
min~*
£ Type =
TWE4817BF
g. Connection =AY
2. Pompa Hidraulik.
a. Merk = Nachi
b.Type = UVN-1A-
0A3-154-12
c. Preasure =355t0 8 MPa
d Pump Capacity =81 cm¥frev
e. Discharge forno load = 14.3
Liter/min
C. Material.

1. Bumishing Attachtment.
a Alummmium Alloy
b. Carbon Steel (5 45 C).
c. High carbon tool steel (SKS 3)

Istissue
L;::;e::i}:s Alat Bantu Peu:hﬁif;ﬁf:uﬁ?gm Sistem Ball 03/01/2015
Bumishing Halaman: 1
Perubahan 3. Persyaratan Tanggung Jawab
w A. Geometri Joko Riyante
1. Dimensi Ukuran Alat
c. Tingg
d Diameter Ball Burnishing = 5 mm dan 8
mm
e. Berat Alat =7Kg
2. Dimensi Benda Kerja yang dikerjakan.
a. Diameter
—» Maxinmm = Sesuai dengan kapasitas
mesin bubut yang dipakai
— Minininmm = 20 mm
Isu Perubahan
’ st issue
Universitas Alat Bantu Pm:hi:f;gi;;\;‘;:nn?ggm Sistem Ball 03/01/2015
umishing Halaman: 2
Perubahan 3 Persyaratan Tanggung Jawab
2 Pamang
— Maksimum = 20 mm untik ¢ 20
—$50 mm
— Diameter = 50mm sesusi dengan panjang
kerja mesin bubut yang dipakai.
3. Ketelitian Hasil Burnishing Joko Riyanto
a. Kebulatan Benda =0.02 pm
b. Kesejajaran Benda =002 um
c. Surface Roughness dicapai =0.08
Hm Joko Riyanto

Isu Perubahan
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Universitas
Pancasila

Spesifikasi Kebutuhan
Alat Banfu Penghalus Permukaan dengan Sistem Ball
Burnishing

Ist issue
03/01/2015

Halaman. 3

Perubahan

W Persyaratan

Tangzung Jawab

e Acrylik tebal 3 mm
2. BoxControl Energi Penggerak.
a Plate besi tebal 0.5 mm.
b. Square Hollow tebal 0.5 x 23x 23
mm.
¢ Acrylik tebal 5 mm
d. Plate besi tebal 1 mm
1. Display
D D. Sinyal
2. Input
3. OQutput
Bumishing
4. Display
. Keselamatan.
1. Cover Pelindung
D F. Ergonomi.
. Berat Bumishing Attacthment =7 kg
2. Box Control dapat didorong untuk

=Preasure Gange

= Oil Hidrolik
= Tekanan Ball

= Preasure Gange

=]
[}

mobilitas
. Mudah dan aman dioperasikan oleh
operator
D G. Manufaktur.
1. Alat dapat diproduksi pada skala
workshop kecil
TLuas Workshop = 150 m’

s

s

. Mesin yang digunakan untuk produksi.
a. CNC Tuning.
b. CNC Milling.
c. Konvensional Milling.
d Bandsaw Machine.

d. High strength alloy steel (VCN 150).

Joko Rivanto

Joko Rivanto

Joko Riyanto

Joko Riyanto

Joko Riyanto

Joko Riyanto

Isu Perubahan

Universitas
Pancasila

Spesifikasi Kebutuhan
Alat Banfu Penghalus Permukaan dengan Sistem Ball
Burnishing

Ist issue
03/01/2015

Halaman: 4

Perubahan

. Persyaratan
W Y

Tanggung Jawab

D H. Perakitan.

1. Aturan Penggantian Ball Bumushing ¢
Smm dan ¢ 8 mm terhadap Houshing
Ball Bumishing.

2 Instalasi

Pemasangan  listrik  dan
Komponen Hidrolik yang tidak rumit.
D L Perawatan.
1. Jangka waktu Perbaikan berkala :1
fabnm sekali
a_ Filter hidrolik = 3 bulan sekali
diganti
b.Oli udrolik =1 tahun sekali
c. Ball Bumishing = 100 Jam (Steel
Ball)

= 500 Jam (Carbide Ball).

Joko Riyanto

Joko Riyanto

Isu Perubahan

Tabel 5 menampilkan Input dari analisis
perencanaan yangmerupakan permintaan
dasar dan ketertarikan workshop yang
kemudian di terjemahkah dalam daftar
persyaratan..
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Energy Deformusi

Speciemss Magcil Process
Bumishing Deformation

| ————

Speciomess Maecial Process

—— Burnishing Penetration
(Force - Deformasi)

________________

Gambar 2Struktur Fungsi Keseluruhan alat
penghalus permukaan menggunakan sistem
Ball Burnishing
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Gambar 3 Struktur Sub-Fungsi alat
penghalus permukaan menggunakan sistem
Ball Burnishing

Gambar 2 dan Gambar 3 menampilkan
struktur fungsi keseluruhan dan struktur sub
fungsi alat penghalus permukaan dengan
menggunakan Sistem Ball Burnishing yang
merupakan hasil penjabaran tugas yang
diuraikan dalam daftar persyaratan.

Konsep Sumber Energi Alat Perghalus

permukaan menggunakan Sistem Ball
e
T Lk Nuklr NeR
B g S ik * Sisim ", Sistem Bak
O e OB @75y O Lot Balar st

Gambar 4Klasifikasi Konsep Sumber
Energi Alat Penghalus Permukaan
menggunakan Sitem Ball Burnishing

Gambar 4 menampilkan klasifikasi konsep
sumber energi alat penghalus permukaan
dari pohon klasifikasi diatas didapat sumber
energy yang dipakai adalah sumber energy
listrik yang menjadi prioritas mengingat
harga dari energy listrik yang murah.
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Merubah Enecgi Menjadi Energi
Translasi-

A ks Motor 3 Phase () s Motor 1 Phase

) Avuomias Enersi Traslas.

Ol;neumnn'k @ s Tyl IIOPegns

Menggunakan eneri tejemahan
ke Ball Burnishing

™ Gesekm Houwshing

.Bm“"l""“" \_) Bail bumizhing

Gambar 5 Konsep merubah energi menjadi
energi Translasi

Gambar Smenampilkan klasifikasi konsep
merubah energi menjadi energy translasi
yang dipakai alat penghalus permukaan
menggunakan sistemBall Burnishing, dalam
menggerakkan Ball Burnishing
menggunakan energy tranlasi bantalan
luncur yang mana akumulasi energy didapat
dari sistem tekanan hidrolik.
Tabel 6 Kriteria Seleksi Fungsi Alat
Penghalus Permukaan menggunakan Sistem
Ball Burnishing

Kriteria Seleksi Beban

Kemudahan Penggunaan 10%
Kemudshan Penanganan 5%

Kemudshan Setting 10%
Reakuratan Depih of Cut 0%
Kemudahan dalam pengaturan tekanan 5%
Kemudshan dalam perawatan 5%

Daya tahan 10%
Kemudshan dalam Pembuatan 10%
Kemudshaan Loading dan unloading %

Kemudzhan transportasi 10%

Tabel 7 Penilaian Konsep berdasarkan

Kinerja Relatif
Kriteria Seleksi Beban
Sangat buruk dibandingkan Referensi 1

Buruk Dibandingkan Referensi

5
Sama Dengan Referensi 3
Lebih Baik dan Referensi 4
Sangat Lehih Baik dani Referensi 3

Tabel 6menampilkan seleksi alat penghalus
permukaan berdasarkan fungsi penggunaan
dengan dengan nilai beban penggunaan,
sedangkan tabel 7 merupakan penilaian
konsep berdasarkan kinerja relative.

Tabel 8 Matrik Seleksi Konsep energi
Translasi Alat Penghalus Permukaan.
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KONSEP
A B
c D
Pegas Serew Adjuster Hidraulk Posumstik
(Referensi) (Referensi)
il Nilat N Nalau N
Kriteria Seloksi Beben | Rating | o | Reimg | oG | Rating | 0S| Rasng oo
Remndahan Pengznnaan 0% 3 (5 3 03 O [} 3 q
Kemndahan Penznganan s% 2 01 2 01 4 02 2 o
Kemudaban Setting 10% E 03 3 03 a 0s 2 o
Reakuratan Depti of Cur 0% 2 04 2 04 a s H o
Femdshan daluen pengaturan 15% 1 015 1 015 4 06 3 o
tekanan
Kemudaban dalam perswatan 5% 3 015 3 015 3 015 3 0
Daya tahan 10% 2 0z 1 01 4 04 4 o
Kemudaban dalam Pembustan 108 3 0z 3 03 3 0z 2 o
Kemudabaan Loading don
. st 3 01s 3 015 3 015 3 o
wloading
Kemudaban trmsportasi 10% 3 03 3 03 3 03 3 o
Toral Nk T6s 755 6
Peringhal 3 4 1 2
Lanjutkan 7 TRk Tidak Kembangkan Tk

Tabel 8 menampilkan hasil evaluasi matrik
seleksi konsep energy translasi alat
penghalus permukaan dengan 4 varian
konsep energy tranlasi, dimana varian
konsep hidrolik memiliki total nilai
peringkat yaitu 3.6, dimana total nilai
tertinggi  tersebut yang patut untuk
dikembangkan.

Vaive
Component

Instalasi Hidraulik
ystem

Sistem

Power Pack
Sistem

| E

Elektrical |

Perancangan Wujud
Alat Penghalus Permukaan
menggunakan Sistem Ball Burnishing

-

Body Arm
Burnishing

Sistem
Penggerak Dial

Ball Burnishing

Burnishing
Attacthment

Hoider

Hydrauiic
Cylinder Sistem

Gambar 6 Perancangan Wujud Alat
Penghalus Permukaan menggunakan
sistemBall Burnishing.

Gambar 6 menampilkan diagram alir wujud
dari perancangan yang dibagi menjadi 2
Ball Burnishing Attachtment dan Instalasi
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~ wlelo T

Gambar 8 Perancangan Wujud Instalasi

Hidrolik Power Pack

c. Estimasi Komponen ongkos produksi.

Hidraulik Power Pack.

Komponen ongkos satuan produk atau unit
cost yang terdiri dari Ongkos material,
ongkos Ongkos persiapan/ perencanaan
produksi dan ongkos salah satu proses,
perhitungan ongkos pemesinan merupakan
perhitungan pendekatan yang merupakan
sample perhitungan dalam pembuatan
sebuah komponen.

Al Pengbabss Fematms mognosios S o

il g (i Pelcan Sonemsst

Trtal Ongn ki In Fne- p D04 360
Toal Sk Pt & Frones S Kimenber - . 14164500

Totl O Prec - iy, 34 394106
- Ameting
Bumiverg Avacimee
Toal Onglr bl - 63851

|

Totl Cgies izing - By, 4

Ttal e Pt - B, 8 400
Tt Crghnn e - k. 6718316

Toal Stamcher Fart - R 14 255000
_Total Onghon Brosin . B, 15285750

|

|

] ]

[rayy—
Eirzatirg Foider

uh - Asmersbirg
By Am By
Fp 1742 | T

14

- Amerhiing ik Aty
Hidwsi by e o —
Toal Onghon bl - b 1470186 | | Tl Gogine Mg - i 78368

Gambar 7 Perancangan Wujud Ball
Burnishing Attachtment

n Ry 4687
Tebe! Stdar Pt - ip. 4500 Toial StarerPart - R 318 500
Total Cnghon Pk Rp 3 32063 | | Towd Rp 436057

Toal Samcke Pt 1 11560
Toal Onghnn ki - . 1481489

Gambar 11 Diagram Total onkos Produksi
Alat Penghalus Permukaan menggunakan
Sistem Ball Burnishing
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Gambar 11 menampilkan Hasil perhitungan
ongkos produksi pembuatan alat penghalus
permukaan menggunakan sistem Ball
Burnishing di atas, ongkos proses
machining yang terbesar adalah pada sub
assembling body arm burnishing, hal ini
karena item komponen yang di produksi
in-house banyak. Sedangkan ongkos proses
machining yang terkecil adalah pada sub-
assembling sistem penggerak dial, hal ini
karena item yang di produksi in-house
sedikit dan ukuran komponen kecil. Selain
itu ongkos standar part dan komponen yang
di sub-kontraktor ke pihak ke tiga yang
terbesar adalah pada sub-assembling
Hidraulik sistem, hal ini disebabkan karena
mahalnya standar part komponen hidraulik
seperti power pack sistem. Sehingga total
ongkos produksi pembuatan alat tersebut
adalah Rp. 24.538.106.00, harga ini masuk
dalam kemampuan dari customer yang
menginginkan harga jual alat ini berkisar
antara Rp. 20 jt ~ Rp 35 jt, dengan
demikian alat ini dapat layak untuk di
produksi masal untuk kepentingan

V. KESIMPULAN DAN SARAN.
Berdasarkan hasil penelitian yang telah
dilakukan, maka dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut :

1 Pada penelitian berhasil dibuat desain
alat bantu penghalus permukaan
menggunakan sistem Ball Burnishing
dengan sistem penggerak hidraulik,
dengan panjang mesin 900 mm, lebar
mesin 700 mm, Tinggi mesinl.100
mm, Daya motor listrik 1.5 kW,
putaran motor 1700 min1, Tekanan
maksimum hidraulik 5.5 sampai 8 MPa
yang dapat di integrasikan pada mesin
bubut konvensional.

2 Pada penelitian berhasil ditekan ongkos
biaya manufaktur pembuatan alat bantu
penghalus permukaan menggunakan
sistem Ball Burnishing yang terjangkau
daya beli dari pelanggan, sehingga alat
penghalus permukaan menggunakan
sistem Ball Burnishing ini layak untuk
di produksi masal. Dimana hasil
kalkulasi kasar harga alat penghalus
permukaan menggunakan sistem Ball
Burnishing adalah Rp. 24.538.106.00,
sedangkan harga pembuatan
sebenarnya alat penghalus permukaan
menggunakan sistem Ball Burnishing
adalah Rp 21.200.000.00 dan harga
yang di inginkan pelanggan  atau
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pengguna berkisar Rp. 20.000.000.00
~Rp. 35.000.000.00.

3 Dari hasil penelitian berhasil dibuat
prototipe alat penghalus permukaan
menggunakan sistem Ball Burnishing
dengan faktor kesalahan pembuatan
yang minimum.

Guna lebih luas dalam pemakaian alat
penghalus permukaan dengan
menggunakan  sistemBall ~ Burnishing,
disarankan untuk mengembangkan alat
penghalus permukaan menggunakan sistem
Ball Burnishingagar dapat pula dipakai
untuk proses finishing internal diameter,
dapat digunakan pada mesin milling dan
scrap, serta meminimaliskan panel box
hidraulik sehingga harga produk dapat lebih
murah
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